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La prosente invention se rapport, a on precede et a one machine 
pour la coupe des barres d'scier. 

Dans la premiere phase de toutes les operations d-ueinage industry 
xl est en general d'une extreme importance de decouper des barres d'a^ 
: 5 cxer oes dimensions desires et, a cet effet, on utilise actuelle- 
inent dxvers procedes tele q ue la coupe sur le tour, la coupe par abra- 
sion, le decoupage au chalumeau et le cisaillage. Eien que le precede 

• IL' S c Sil H laee "'I ^ PlUS £ ' C — dque " " "in. long' des procedes en> 

me>es ci-dessus, le precede classique de cisaillage e'est revels dd- 
10 fectueux en ce qui concerne l es surfaces' de coupe et il est desa- " 
vantageux en ce qu'il ne peut pas Stre a PP l iq ue a 1-ueinage de precW 
la figure 8 montre 1'un des process bien connus de coupe des barres 
~- d a ° ier qUi eSt ^"ble non seulement aux barres. rondes mais ele- 
ment aux barres a section carree. Dans ce precede, une barre d'acier 41 
15 presentant une encoche e forme e dans sa surface circcnferentielle est 

• - 8 . 0 J^!!. Pression d'un coin coupant 42 sur le c8te ocpose a l'en 

. .. _coch. de sort, que la barre, appuyee sur les points d'appui 40 r se plie 

• -aous faction du coin -coupant et" que la" charge "concentre qui '^iVsdP 

la partie encocWe produit dans cette partie une crique qui se develco- 
20 pe repidement en se tranefermant en rupture. Pour obtenir aes lopins " 
desires, la rupture produite a ce moment devrait de preference s'effec- 
tuer le long de la ligne X-X qui est la ligne sur laquelle la pression 
est exerc^e concentriquement, les surfaces de coupe resultantes etant 
formees perpendiculairement a l'axe de la barre d'acier tandis que 
25 finalement, la rupture s'amorce dajis l'an^le de l'encoche e et se deve- 
loppe obliquement en direction de f , ce qui conduit a une rupture nor 
pas suivant la 2fene X-X desiree, mais suivant & . La piece couoee repre- 
sentee a droite sur le dessin est done plus petite que celle 3u 'on vou- 
lait obtenir, et la piece dt gauche est au contraire plus grande, les 
30 deux pieces presentant des surfaces de coupe irregulieres et dechique- 
tees. 

En outre, suivant le precede par cisaillage qui est le plus utilise 
actuellement, une barre d'acier 50, plac^e sur une lame coupante infe- 
rieure 47 et serree par un element de retenue cu serre-flan, 49, est 

35 cisaille-e par une lame coupante superieure 4 • pour donner un lopin 51. 
Toutefois, dans 1' operation de cisaillage de ce procece, des contrainl 
tes telles que des forces de traction, de compression et d'etirage 
agissent simultanement ou en correlation entre elles sur la matiere a 
couper suivant un systeme coaplicue , de sorte que la matiere est ex- 

4Ctr§memen-. deformee, au fait qu'elle est scu-ise a ies torsions, ecrs- 
sements, flexions ou arrachements, ce qui se traduit par des surfaces 
de coupe irregulieres et dechiquetees qui ne sont pas perpendiculair.es 
a l'axe de la barre c'acier. Ceci prisente ur.e grave influence sur 
l'usinage de precision. Ainsi qu'il est bien ecnnu, la premiere 
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phase du forgeage est una operation ae percussion executee sur la ma- 
tiere placee debout. Dans cette phase, le metal est place verticale- 
nent, debout, et convenablement martele de facon a permettre d'obtenir 
dans la phase suivante un produit satisf aisant. Au contraire, lorsque 
5 le martelage est execute de haiit en bas sur le metal obtenu par le 

precede classique mentionne plus haut, e'est-a-dire dans lequel le men- 
tal est ploye, endommage et dSforme, et s'ecarte de l'equerre 52 en 
raison des irregularites presentees par. sa surface de coupe comme.-re- .. 
presents sur les figures 12 et 13, le lopin incline prend une forme 

10 irreguliere ou ovale au lieu de la forme circulaire irreguliere. En 
raison de cette forme irreguliere, il n'est pas possible d'obtenir la ~ 
forme desiree dans la deuxieme phase et le d<§faut ne peut pas 6tre non 
plus corrige dans les phases suivantes et il est au contraire progres- 
sivement aggrave et on obtient finalement un produit defectueux et ir- 

15 r^cuperable. 

Le principal but de l'invention est done d'apporter un nouveau 
proefde. et une nouvelle machine pour la coupe dee barres Racier 
moyen desquels les barres d'acier peuvent Stre convenablement decou?- 
pees en segments ou lopins prdsentant des surfaces de coupe extrfme- 

20 ment lisses et qui correspondent exactement au projet ae coupe en ce 
qui concerne le volume et le poids. 

L'invention a encore pour autre but d'apporter une nouvelle ma- 
chine pour la coupe des barres d'acier, qui comprend un dispositif de 
saignee servant a former successivement des gorges ou saignees annu- 

25 laires, a section en V, espacees sur la longueur d'une barre d'acier 
continue de grande longueur et un dispositif de coupe qui permet de 
decouper rapidement la barre d'acier au niveau de la gorge en V et 
exactement le long de la ligne de coupe predetermined. 

Pour mieux faire comprendre l'invention, on donnera ci-apres une 

30 description de tallies, a titre non limitatif et en regard des dessins 

annexes* 

Bur ces dessins : 

La figure 1 est une vue en exevation ce cote montrant un disposi- 
tif de saignee d'une machine de coupe des barres d'acier suivant l'in- 
35 vention, qui sert a former une gorge ou saignee annulaire a section en 
' V dans 1- surface circonf erentielle d'une barre d'acier ronae. 

La figure 2 est une vue en coupe suivant la ligne A-A de la figu- 

1 La fi--ure 3 est une vue en elevation ae cote montrant une forme 
40 i. realisation d'un autre aispositif de saignee, legerement modifie ; 

La fi -ore 4 est une vue en coupe d'ur. iispositif ae coupe, ser- 
vant a decouper une barre d'acier ronde au niveau de la gorge formee 
dans cette barre, ce dxspositif etant suppose vu de 1'avant ; 

La figure 5 est une vue de cote du dispositif represente sur la 
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figure 3, la vue etant prise suivant la ligne B-B de cette figure ; 

La figure 6 est une vue en coupe du dispositif de coupe vu de 
1'avant, cette vue montrant le mouvement des divers elements de ce dis- 
positif au moment ou la coupe s'effectue ; 
5 La figure 7 est une vue en coupe montrant une forme de realisa- 

tion d'un autre dispositif de coupe, suppose vu de I'avant ; 

Les figure 8k 10 sont des vues qui represented diverses fagons 
de cisailler et de dScouper par des moyens classiques ; 

La figure 11 est une vue reprdsentant une operation de coupe exe- 
10 cute*e par le procede suivant Invention ; 

Les figures 12 et 13 sont des vues repr^sentant la forme des 
pieces de*coupees obtenues par le procede classique ; 

La figure 14 est une vue montrant la forme des pieces d<§coupe*es 
obtenues par le procSde suivant l f invention ; 
15 La figure 15 est une vue partielle avant, en partie en coupe, 

montrant une forme de realisation d'un dispositif de saign^e ou for- 
mation d'une gorge qui sert a former une gorge dans une barre d'acier 
a section carrde ; 

La figure 16 est une vue en coupe prise suivant la ligne C-C de 
20 la figure 14 ; 

Les figures 17 a 20 sont des vues montrant une autre forme de re- 
alisation modifie*e suivant l 1 invention. 

Une machine pour la coupe des barres dicier suivant I 1 invention 
comprend, dans son ensemble un dispositif de saignee A servant a f or- 
25 mer une gorge, represents sur les figures 1, 2 et 3, et un dispositif 
de coupe B represents sur les figures 4 a 6 ou 7. On donne ci-apres 
une description du dispositif A en regard des figures 1 et 2. 

Un corps principal rotatif 4, monte* rotatif sur un bati princi- 
pal 1, avec interposition de paliers 2 et 3, est muni d f une roue h 
30 chaine 5. Le corps principal rotatif 4 est entralne* par la roue i? qui 
est reliee a un moteur (non represente sur le dessin). Sur une ner- 
vure 7 formSe sur la surface pSripherique extdrieure d'une extremite 
du corps rotatif 4, est montee rotative une came annulaire 8 qui est 
reliSe par une roue dentSe 9 et une chaine 6 h un moteur 10 dont le 
3 5 nombre de tours est rSglable , la roue dentee 9 etant formSe sur la 

surface pSripherique de la came annulaire 8. Sur la surface de l f extre- 
mite* du corps principal rotatif 4, trois leviers porte-couteaux 11 
sont articulSs par leure axes 12 de telle fa$on que les leviers 11 en- 
tourent I'axe 0 du corps rotatif 4o . Sur chacun des leviers porte-cou- 
40 teaux 11, sont months rotatif s, par des axes 15 et 16, respectivement 
un galet 13 et un couteau circulaire 14, le galet 13 etant maintenu en 
contact avec la surface active 17 formee dans la surface pSripherique 
intSrieure de la came annulaire •:. Une barre d'acier ronde a qu'il 
s'agit de couper est disposee dans la partie centrale du dispositif A 
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et elle est immobilised en rotation. La barre d'acier a peut §tre 
transportee par un mouvement intermittent vers la gauche (c • est-a-dire 
dans le sens indique par la fleche sur le dessin) au moyen de galets 
d'avance 18. 

5 Pour former une gorge ou saignee annulaire a section en V dans 

la barre d'acier ronde a au moyen du dispositif , on met le corps prin- 
cipal rotatif 4 et la came annulaire 8 en rotation dans le meme sens, 

' (c 'est-a-dire dans le sens des aiguilles d'une montre sur le dessin) et 
a la meme Vitesse, le corps etant entralne par un moteur (non repre- 

10 sente) et la came par le moteur 10, de sorte que lea leviers porte-cou- 
teaux 11, en raison de la force centrifuge tournent sur leurs axes 12 
dans la direction centrifuge. la barre d'acier ronde a etant ainsi li- 
berie, on la faitavancer au moyen des galets d'avance 18 pour 1 'execu- 
tion de 1« operation de coupe suivante et elle est ensuite f ermement 

15 maintenue par un mecanisme de retenue qui sera decrit dans la suite. 

Tant que le corps rotatif 4 et la came annulaire 8 sont entrained 
a la meme vitesse, il ne'se. produit pas de modification du mouvement 
des leviers porte-couteaux 11.. Par centre, lorsqu'on modifie le rapport , 
des vitesses relatives entre ces deux elements, la position des galets 

20 13 par rapport aux surfaces actives 17 formees dans la surface pSri- 
pherique interieure de la came annulaire 8 est modifie e, de sorte que 
lea leviers porte-couteaux 11 tournent sur leurs axes 12 pour se rap- 
procher ou s'eloigner de la surface circonf erentielle de la barre d'a- 
cier ronde a» 

25 Lorsqu'on augmente legerement la vitesse du moteur 10 qui entrai- 

ne la came annulaire 8, cette came avance sur le corps rotatif 4 en 
permettant ainsi aux surfaces 17 d'avancer dans le sens indique par la 
fleche sur la figure 1 pour pousser les galets 13 de haut en bas, de 
sorte que les couteaux 14 sont appliques sous pression centre la sur- 
30 face circonf erentielle de la barre d'acier ronde a pendant qu'ils sont 
entrainee en rotation. Etant donne" qu'a ce moment, la barre d'acier 
ronde n'est pas entrainee, une gorge ou saignee en V b peut gtre faci- 
leaent formee dans la surface circonf erentielle de cette barre, par la 
cooperation des trois couteaux 14. Lorsque la saignee b est terminee, 
35 on synchronise le corps 4 et la came 8, soit en accelerant la rotation 
du corps 4, soit en ralentissant la rotation de la came 8, pour ramener 
• les surfaces 17 de la came et les bras porte-couteaux 11 a leur posi- 
tion initiale pendant la suite du f onctionnement. En executant repeti- 
tivement 1' operation decrite ci-dessus, on forme successivement des , 
40 gorges annulaires a section en V. A la place des couteaux 14, on peut 
employer des lames coupantes 60 comme represents sur la figure 3. 

La barre d'acier ronde dans laquelle les gorges en V sont ainsi 
formees est ensuite amenee a la phase suivante pour 1« execution des 
coupes aux endroits des saignees. On decrira en detail dans la suite 
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en re.ard des fibres 4 et o une forme ue realisation du dispositif 
de coupe B» . . 

Chacun des deux galets d'appui 26, qui ser vent k supporter une 
barre d'acier ronde a, est monte" rotatif sur deux supports 25 qui «t 
eux-mgmes places sur une embase fixe 23, avec interposition d'un cer- 
tain nombre de rouleaux rotatif s 24 entre les supports et 1'embase. II 
est egalement prevu des cadres de serrage 27 pour maintenir la barre 
ronde a solidement appuy^e sur les galets 26. I es cadres de serrate se 
prolonged vers le bas en encadrant la barre a et les galets d'appui 
26, des verins hydrauliques 23 etant prevus a Isur extr^mite infe"- 
rxeure. La force de compression cr«. dans les verins hydrauliques est 
apte a refouler vers le haut les axes 22 des galets 26, par 1 'inter- 
mediate des pistons 29 et des supports 30. En mettant en action les 
verms hydrauliques, on peut done maintenir solidement la barre d'a 
15 cier a entre les galets d'appui £6 et les cadres de serrage 27 

Dans un cylindre de verin hydraulique principal 31 qui est porW 
par un bfiti fixe, a un ecart.ement pr^ddtermin^ de 1'embase fixe 23 
est dispose I- extremity supSrieure d'un plongeur 32 qui ports un 616- 
ment de pression 33 presentant une section en V a arSte vide qui cor- 
20 respond a la gorge en V b formee dans la barre d'acier ronde. La- 
ment de pression 33 peut Stre anime d'un deplacement vertical par ac- 
tionnement du ve"rin hydraulique 31. 

Comme on l'a represents sur la figure 5, 1'arSte de coupe de l"e- 
lement de pression 33 est muni, vu de face, d'une partie creusSe en 
25 arc de cercle d de facon que 1'arSte entre en contact etroit avec en- 
viron 1/4 de la surface circonferentielle de la gorge formee de la 
barre a. 

Sur les figures 4 et 5, la barre a est placee sur les galets 
d'appui 26, la gorge b £tant placed au milieu entre ces galets et la 
30 barre est solidement maintenue entre les elements porteurs 30 et les 
galets d'appui 26 par mise en action des verins hydrauliques 28.Lors- 
que 1» Element de pression 33 est pousse" a force de haut en bas par 
l'actionnement du verin hydraulique principal 31,' 1'arSte en V qui 
correspond a la forme de la gorge b s'ajuste dans cette gorge en s'en- 
35 foncant dans cette derniere comme un coin. *5n meme temps, du fait 
qu'elle est supported par les deux galets d'appui 26 et qu'elle est 
poussee vers le bas par 1' element de pression 33 en son centre, la 
barre a est soumise a un effet de flexion. Lorsque la barre a fl<§chit 
dans ces conditions, la partie de la gorge qui est a l'oppose *de 1*6- 
40 lement de pression 33 subit l'effet d'une force d ' arrachement qui est 
due a la tension cr44e par l'effet de flexion, ce qui entraine une 
fracture qui se de"veloppe rapiaement en une rupture totale par arra- 
chement de la barre. De cette faccn, on execute 1' operation de coupe 
voulue. Etant donne* que, pendant cette operation, les galets d'appui 
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26 et les cadres de sen-age 21 qui suppcrtent la barre d'acier en co- 
operation avec les galets 26 sont, comme reprdsente* sur la figure 5, 
ecartds l'un de 1' autre dans le sens longitudinal de ia barre a, l'o- 
peration de coupe peut s f effectuer progress ivement. 
5 Suivant 1' invention, on cree des effets de coin et des effets 

d'arrachement en enfoncant l'element de pression 33 dans la saignee 
de la barre a qui est supportee par les galets d^appui 26, Au contrai- 
re, sur le c6te* oppose^ il s'exerce une force d' arrachage due a une 
tension qui est imputable a la flexion. Ceci donne un effet de ten- 

10 sion et un effet d'arrachement exactement dans la partie desired, com- 
me represente par la ligne X-X oil la barre a doit e*tre coupee. Plus 
particulierement, 1' effet d'arrachage se produit dans la partie infe- 
rieure de la saignee en V, a l'endroit ou la section de la barre ronde 
a est la plus faible et ou cette barre a est moins resistante aux 

15 forces de traction combinees et ou elle est plus faible vis-a-vis d'ure 
contrainte concentree, de sorte que la rupture se produit .exactement 
le long de la ligne X-X prealablement ddterminee, et non. pas dans - une 
partie d^port^e par rapport a la ligne X-X, ce qui est le cas, avec>Ie ; 
procede classique decrit plus haut en regard des figures 8 et 9. En 

20 cutre, les surfaces de rupture sont lisses et perpendiculaires a ^axe 
de la barre d^coupee et on peut obtenir des lopins coupes satisf ajsants, 
qui peuvent §tre places exactement verticalement le long de l^querre 
52 comme represente sur la figure 14. La machine decrite ci-dessus 
permet done d'executer une operation de coupe rapide et economique, et 

25 d f obtenir cependant la possibilite de decouper les barres exactement 
de la facon pr^vue en ce qui concerne le volume et le poids et en as- 
surant la formation des surfaces de coupe lisses. 

Le dispositif de coupe B peut egalement Stre construit de la facon 
representee sur ia figure 7. Dans cette forme de realisation, les deux 

30 supports 61 sont montes coulissants sur une embase fixe 23, l ! une des 
extremites de chaque support 61 etant pressee contre I'extremite cor- 
respondante de 1' autre support par des ressorts 64. Les parties supe- 
rieures des supports 61 qui sont dirigees l'une vers 1' autre sont de- 
couples pour former des surfaces arrondies progressives. Lorsque la 

35 barre d'acier a flechix sous 1 'action de 1" element de pression 33, la 
force creee reagit sur les ressorts 64 pour ecarter les deux supports 
61 l'un de 1' autre en assurant ainsi une coupe efficace -e la barre 
d'acier. 

L es figures 15 et '6 montrent une forme de realisation du dispo- 
40 sitif de "formation z'une gorge en V dans la surface peripherique d'une 
barre i'acier a section carree. Dans cette forme de realisation, endes 
parties opposees 59 d'un bati 55 en col de cygne, sont prevus deux 
corps rotatifs jS qui portent un certain nombre de couteaux circulai- 
res 63 montes pour xcurner fous. Les corps rotatifs sont relies a une 
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source d'energie appropriee, de facon a tourner dans les deux sens op- 
poses l-un de 1'autre, comme indique par la fieche sur le dessin. On 
forme one gorge * au moyen des couteaux 57 dans les deux surfaces late- 
rales opposees d'une barre d-acier carree 58 qu'il s'agit de decouper, 
b soxt en enfoncant la barre 58 entre l es corps rotatifs 56 dans le sens 
represente par la fieche, soit en deplacant le bati 55 dans le sens op- 
pose^ Lorsque la gorge est terminee, on tourne la barre d'acier 58 de 
90 dans la position C, comme indique en traits interrompus, puis on la 

10 le T C< T danS ^ S6DS ° PP0S ^ *°» ^rges ou sai- 

10 gnees dans les quatre surfaces laterales. Sans ce cas element, onpeut 
uvaser des la.es coupantes a la P i ace des couteaux circulates 63 

Sur lee figures 17 a 20, on a represente une autre forme de realisa- 
tion de l-invention. Dans cette forme de realisation, une lame d'appui 
coupante 62 de forme analogue a celle de lament de pression 33 eft 
15 dxsposee au-dessous de cet dement de pression, a 1'oppos* de celui-ci 
la lame coupante d'appui traversant la base fixe 23. Comme dans le cas' 
de 1 Element de pression, la lame coupante d'appui 62 peut Stre fixe"e 
dans une position fixe ou peut Stre mobile pour monter et descendre.En 
pressant la surface circonf erentielle de la barre a de haut en bas et 
20 de bas en haut au moyen de 1- element de pression 33 et de la lame cou- 
pante d'appui 62, comme represent* sur les figures 17 et 18, on peut 
done former des gorges en arc de cercle dans la surface superieure et 
la surface inferieure de la barre d'acier a. En executant la meme ope- 
ration sur la barre apres 1'avoir tournee de 90", comme represent* sur 
25 la figure 19, on peut former la gorge annulaire en V desire. On peut 
eneuite faire descendre la lame coupante d'appui 62, et, en faisant 
descendre 1-eiement de pression 33 une fois de plus, comme represente 
but la figure 20, on peut effectuer Iteration de coupe de la barre 
d'acier comme decrit en detail plus haut.. 
30 Bien que 1- invention ait ete decrite en detail ci-dessus, il va de 
soi qu'elle n'est pas limitee aux formes de realisation decrites. Par 
exemple, on peut former la gorge annulaire a section en V avant 1- ope- 
ration de coupe, par des moyens autres que le dispositif decrit en de- 
tail, par exemple a l'aide d'un tour ou equivalent, cette variante de 
35 procede restant dans le domaine de 1» invention. 

E E S I) M 1' 

L' invent ion a pour objet : 

1°) Un precede de coupe des barres d'acier, consistant a former une 
gorge en V dans la surface circonferentielle de la barre k decouper, 
40a poser la barre sur deux elements d'appui, disposes eux-mSmes de part 
et d' autre de la gorge en V, puis a presser l'extremite avant d'un ele- 
ment de pression qui porte une arSte coupante en V a angle aigu dans 
ladite gorge en V, pour la mettre en contact avec cette gorge de tel- 
le facon que, par la combinaison de l'effet d'arrachement exerc* 
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par 1'enfoncement de 1'element de pression et de, effets ae tension 
et d'arrachement exerces sur le cote oppose par la flexion ue la barre 
d'acier, cette barre est decoupee perpendiculairement dans la partie 
la plus profonde de la gorge en V creusee dans cette barre. 

5 2 o) Une machine pour la coupe des barres d'acier, caracterxsee 

en ce qu'elle comprend, d'une part, deux appuis destines a recevoirla 
barre d'acier, qui sont montes sur une embase fixe de facon a pouvoxr 
se deplacer dans les deux sens opposes, ces appuis etant constant 
presses 1'un vers 1'autre par des ressorts, au moins les partxes ex- 

10 tremes superieures de ces appuis qui sont adjacentes etant decoupees 
suivant une forme arrondie et, d'autre part, un element de pressxon 
comportant une arSte de coupe vive a section en V et qui est <^P°^ 
entre les appuis au-dessus de la barre d'acier a decouper, cet element 
de pression pouvant monter et descendre sous 1'action d'une source 

15 d'energxe appropriee. 

30 ) Des formes de realisation de la machine suivant 2°), pr<Ssen- 
tant les particularity suivantes, considerees separement ou en com- 

binaisons : , * 

a) lea appuis comprennent deux supports portant eux-memes dee-ga- 

20 lets d'appui destines a recevoir la barre d'acier a decouper et qui 

sont places sur une embase fixe, de facon a pouvoxr se aeplacer dans 

deux directions opposees, et deux cadres de serrage servant a maxnte- 

nir solidement la barre d'acier a decouper en cooperation avec les ga- 

lets d'appui ; k 
25 b) les cadres de serrage se prolonged vers le bas en passant au 

droit de la barre d'acier a decouper, les extremltes inferieures des 
cadres de serrage etant munies de verins hydrauliques comprenant eux- 
mg mes des pistons qui se prolonged vers le haut et qui sont relxes a 
des elements porteurs qui servent a porter les axes des galets d a P - 
30 pui de sorte que, lorsqu'on met en action les verins hydraulxques les 
pistons sont refoules vers le haut pour exercer une poussee sur les 
galets d'appui et fixer ainsi solidement la barre d'acier a decouper 
entre les galets d'appui et les cadres de serrage, 

c) 1'Lment de pression qui presente une arSte de coupe vxve a 
*s action en V a la forme d'un coin et il presente un creux en arc de 

er i t " ^on a entrer en contact etroit avec environ 1/4 de la sur- 
. face cxrconferentielle de la gorge annulaire en V formee dans la sur- 
face cxrconferentielle de la barre d'acier a decouper ; 

dfla -chine comprend un dispositif de saignee qui comprend lux- 
40 m eme un corps principal rotatif monte rotatif dans une embase flxe^et 
dans la partie centrale duquel on peut fair, passer la barre d acxer 
"a decouper, des lames de saig.ee montees sur une s. . ace j la - 
rale du corps principal rotatif de facon a entourer le barre d acxer 
ronde a decouper, et a s'eloigner du centre sous 1'effet de la force 
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centrifuge pendant la rotation et one came annul™ - 
sa surface interne one ou des rampes pour pr ^ ^J"^™ 
centre l a surface circonf erentielle J la blrr e I " 
<*at dispose concentri.ue.ent au corps rot a "f If ' 
5 trainee en rotation dans i. meme sers *\ ° « §tr * eQ ~ 

dispositif d-entrainement autre cue l7 r ^tiT^' ~ 
la came par rapport aux lames ae saignee mLL ! ' p081tl0n 
vant Stre modify par modificatio Tl.^."?" 1Sdite 0306 P ° U " 
entre le corps rotatif et la came annulare I r ° tati ° n r6latiVB 

- nulaire est forme, par les lames d™^^^ 6 ^ ^ 
surface circonf Erentielle de la barre dLief C ° Dtre 13 

e) chacune des lames de saigne"e est 

lui-meme articul* dans une partie latlrl e P ° rteUr 
bras portant un 6 alet de guLL e est " C ° rPS ' ° ha * Ue 

15 surface active de la came s^ZZ I ; '™ la ^ °« 

f) la came annulaire est montee r flta ti BO 
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